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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Pulverlackzusammensetzung, Verfahren zu deren Herstellung und deren Verwendung zur Herstellung von 
strukturierten Effektbeschichtungen 

(§) Bisher konnten Effektstrukturen mit sogenanntem Spuk- 
kereffekt nur mit flussigen Oberzugsmitteln erzielt werden. 
Es soil em hierfur gaeigneter Pulverlack bereitgestellt wer- 
den. 

Der Pulverlack weist einen feinkdrnigen Anteil aus duropla- 
stischen Pulvern mit Korngro&en bis zu 100 urn und einen 
grobkornigen Anteil aus elastomeren odor thermoplasti- 
schen Pulvern mit TeilchengroSen bis zu 700 u,m auf. 
Herstellung von Beschichtungen mit Struktureffekten. 



s 

CM 



1U 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 09.91 108045/392 11/70 



1 

Beschreibung 



DE 41 14 209 Al 



Die Erfindung betrifft eine Pulverlackzusammenset- 
zung, die ftir die elektrostatische und triboelektrische 
Pulverlackierung zur Herstellung von strukturierten Ef- 
fektbeschichtungen mit Spuckereffekt geeignet ist 

Pulverlacke werden fOr die Beschichtung verschiede- 
ner Gegenstande, insbesondere metallischer Gegen- 
stande verwendet, wie beispielsweise zur Lackierung 
von Metallmdbeln, wie Bfiromobel und Schaltschranke, 
Haushaltsgeraten, Kleingegenstanden und Gebrauchs- 
geraten, wie Nahmaschinen und Fahrrader. 

Pulverlacke kdnnen ldsungsmittelfrei aufgebracht 
werden und sind daher umweltfreundlich und kostenein- 
sparend. Die bei Lacksystemen auf Losungsmittelbasis 
notwendigen Entsorgungs- und SicherheitsmaBnahmen 
entfallen. Auch sind keine langen Trockenzeiten erfor- 
derlich. 

Pulverlacke bestehen aus Pulverteilchen, die bei 
Raum- bzw. Anwendungstemperatur fest sind und 
durch Warmeeinwirkung aufschmelzen und verlaufen, 
so daB sich eine Lackschicht bildet, die dann im Verlauf 
des Einbrennvorgangs aushartet Die Pulver von Pul- 
verlacken bestehen aus Bindemitteln (Harzen), denen 
Hilfsmittel und Zusatzstoffe, wie Pigmente, Futlstoffe 
und Additive, z. B. Verlaufsmittel, zugemischt sind. Falls 
die Bindemittel nicht selbsthartend sind, enthalten die 
Pulverteilchen auch entsprechende Harter. Die Teil- 
chengrdBen derartiger Pulverlacke liegen im wesentli- 
chen (bis zu 99 Gew.-%) unter 100 \im, wobei etwa 50 
bis 60 Gew.-% der Pulver zwischen 30 und 80 \im auf- 
weisen. 

Die Pulverlacke kdnnen beispielsweise durch elektro- 
statischen oder triboelektrischen SprQhauftrag auf zu 
beschichtende Oberflachen aufgebracht werden. Fur 
das elektrostatische Verfahren sind beispielsweise ubli- 
che Corona- Verfahren geeignet, bei denen das Pulver 
einer Corona-Aufladung unterzogen wird. Beim tribo- 
elektrischen Verfahren wird die Reibungselektrizitat 
ausgenutzt 

In der JP-Patentveroffentlichung 37-14 229 werden 
Pulverlacke beschrieben, die neben der ublichen Korn- 
groBe auch KorngrdBen bis zu 250 \im enthalten. Hier- 
durch sollen mehrfarbige Muster und beispielsweise 
Hammerschlageffekte erzielt werden, Bisher war es 
nicht iiblich, grdBere TeilchengrdBen fOr elektrostatisch 
auftragbare Pulverlacke einzusetzen, Selbst bei soge- 
nannten Wirbelsinterpulvern, die im Wirbelbettverfah- 
ren ohne elektrostatische Aufladung auf erhitzten Ge- 
genstanden abgeschieden werden* werden nur Teilchen- 
grdBen bis zu 300 iim in der Praxis verwendet. 

FQr gewisse Gerate, wie beispielsweise Metallmdbel, 
wie Schaltschranke und BUromobel sowie verschiedene 
Gerate, werden haufig Oberflachenstrukturen mit ei- 
nem besonderen Dekoreffekt verwendet, der insbeson- 
dere durch sogenannte Spucker gekennzeichnet ist 
Derartige Oberflachenstrukturen lieBen sich bisher nur 
mit Flussiglacken erzielen. 

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung eines 
Pulverlackes, der dazu geeignet ist, Oberflachen-Effekt- 
strukturen, die insbesondere durch sogenannte Spucker 
gekennzeichnet sind, und fur die bisher der Einsatz von 
Flussiglacken erforderlich war, herzustellen. 

Gemafi der DE-Patentanmeldung "Pulverlackzusam- 
mensetzung und deren Verwendung in Verfahren zur 
Herstellung von strukturierten Effektbeschichtungen 
mit Spuckereffekt 1 * der gleichen Anmelderin mit dem 
Aktenzeichen P 40 05 101 J auf die hier bezug genom- 



men wird, wird diese Aufgabe durch eine Pulverlackzu- 
sammensetzung geldst, die fUr die elektrostatische und 
triboelektrische Pulverlackierung geeignet ist und aus 
Pulverteilchen auf der Basis von Oblichen in der Warme 

5 schmelzbaren und hartbaren Bindemitteln, mit Oblichen 
Hilfs- und Zusatzstoffen und falls notwendig fur die Bin- 
demittel geeigneten Hartem besteht und dadurch ge- 
kennzeichnet ist, daB die Pulverteilchen in Teilchengrd- 
Ben bis zu 700 p.m vorliegen, wobei 20 bis 40 Gew.-% 

io der Pulverteilchen Teilchengrd&en im Bereich von iiber 
250 p.m bis 500 \Lm aufweisen. 

GemaB der DE-Patentanmeldung P 40 05 1013 ent- 
halten die kleinkdrnige Komponente A) und die grob- 
kornige Komponente B) die gleichen fur Pulverlacke 

15 ublichen Bindemittelharzsysteme. Es ist jedoch auch 
moglich, daB die beiden Komponenten unterschiedliche 
Harze enthalten. Beispielsweise hat es sich als gunstig 
erwiesen, wenn die grobkdrnige Komponente B) Harze 
mit einer hdheren Glasubergangstemperatur als die 

20 feinkornige Komponente A) enthalt Beispielsweise 
liegt die Glasubergangstemperatur der Bindemittel 
bzw. Harze der Komponente B) um 20 bis 30° C hoher 
als die der Komponente A). 

Die in der DE-Patentanmeldung P 40 05 1013 be- 

25 schriebenen Pulverlacke mit chemisch gleicher Konsti- 
tution der Komponenten A) und B) kdnnen dadurch 
hergestellt werden, daB das einzusetzende Harz oder 
Mischungen von Harzen und gegebenenfalls notwendi- 
gem Harter sowie Pigmenten, Fiillstoffen und anderen 

30 Additiven bereitet werden, diese Mischungen extrudiert 
und dann auf den gewOnschten KorngrdBenbereich ver- 
mahlen werden. Die Vermahlung erfolgt beispielsweise 
so, daB der angestrebte Anteil an Grobkorn bis zu 
700 um vorhanden ist, oder erfolgt eine Aufteilung des 

35 extrudierten Materials, wobei ein Teil auf die ftir die 
Komponente A) und der andere Teil auf die fur die 
Komponente B) gewiinschte KorngroBe vermahlen 
wird und dann eine Vermischung der vermahlenen 
Komponenten A) und B) in den gewunschten Mengen- 

40 anteilen erfolgt Bei Pulverlacken auf der Basis von un- 
terschiedlichen Komponenten A) und B), werden die 
Komponenten A) und B) getrennt extrudiert, getrennt 
auf die gewunschten KorngrdBenbereiche vermahlen 
und anschlieBend miteinander vermischt In beiden Fal- 

45 len (gleiche und unterschiedliche Komponenten A) und 
B)) ist es jedoch auch mdglich, die Komponenten A) und 
B) getrennt zu extrudieren, das Extrudat zu vermischen 
und dann gemeinsam zu vermahlen. Der Mischvorgang 
kann in ublicher Weise durchgefuhrt wrden, wie er aus 

so dem Stand der Technik gelaufig ist, beispielsweise kdn- 
nen Trommelmischer verwendet werden. Auch der 
Mahlvorgang erfolgt in Qblicher Weise. Es werden bei- 
spielsweise MQhlen verwendet, bei denen sich die unter- 
schiedlichen gewunschten KorngrdBen des Endpro- 

55 dukts einstellen lassen, wie beispielsweise Mikropolstift- 
muhlen. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung hat es sich 
gezeigt, daB die Aufgabe auch geldst werden kann 
durch eine Pulverlackzusammensetzung, die aus minde- 
60 stens zwei Komponenten besteht, namlich aus 

A) Pulverteilchen auf der Basis Qblicher in der War- 
me schmelzbarer und hartbarer Bindemittel, insbe- 
sondere duroplastischer Bindemittel, gegebenen- 
65 falls mit ublichen Hilfs- und Zusatzstoffen und falls 
notwendig Hartern, wobei die Teilchen dieser 
Komponente A) TeilchengrdBen bis zu 100 (xm auf- 
weisen;und 
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B) Pulverteilchen aus elastomeren Harzen oder 
thermoplastischen Harzen, die ebenfalls Ubliche 
Hilfs- und Zusatzstoffe en thai ten kdnnen, wobei 
diese Teilchen in GrdBen bis zu 700 |im vorliegea 

5 

Die TeilchengroBenverteilung der Komponenten A) 
und B) kann beispielsweise, wie in der DE-Patentanmel- 
dung P 40 05 1013 beschrieben, vorliegen. Bevorzugt 
weisen die Pulverteilchen aus elastomeren Harzen oder 
thermoplastischen Harzen TeilchengrdBen von 200 bis io 
700 \im und besonders bevorzugt von uber 250 jam bis 
700 \im auf. 

Beispielsweise kdnnen 40 bis 90 Gew.-% der Pulver- 
teilchen der Komponente A) mit 60 bis 10 Gew.-% der 
Pulverteilchen der Komponente B) im Gemisch vorlie- 15 
gen. 

Es hat sich gezeigt, daB es giinstig ist, wenn die elasto- 
meren oder thermoplastischen Harze der Teilchen der 
grobkdrnigen Komponente B) Glasiibergangstempera- 
turen aufweisen, die unter denen der duroplastischen 20 
Bindemittel der Komponente A) liegen. Insbesondere 
weisen die Harze der elastomeren oder thermoplasti- 
schen Harze der Komponente B) bevorzugt Glasiiber- 
gangstemperaturen auf, die im Bereich von ±0°C bis 
+ 50° C liegen- 25 

Durch die erfindungsgemaBe Pulverlackzusammen- 
setzung ergeben sich verschiedene Vorteile. Insbeson- 
dere wird es durch den Einsatz der elastomeren oder 
thermoplastischen Harze der grobkdrnigen Kompo- 
nente B) mdglich, die Pulverlackzusammensetzung in 30 
einem einzigen Mahlgang herzustellen, der mit ublichen 
Vorrichtungen und in ublicher Weise durchgefuhrt wird 
und zwar wie sie zur Herstellung von Pulverlackzusam- 
mensetzungen mit TeilchengrdBen bis zu 100 u.m ange* 
wendet werden. Ein Mischvorgang, wie beim bisherigen 15 
Verfahren oder ein sorgfaitiges Vermahlen unter Erzie- 
lung der bestimmten KorngrdBenbereiche wird hier- 
durch vermieden. Die Fertigung der Pulverlackzusam- 
mensetzung ist in einem einzigen Arbeitsschritt mdg- 
lich. Eine besondere Mtihlenfuhrung ist nicht notwendig. 40 

FCir die feinkdrnige Komponente A) der erfindungs- 
gemaBen Pulverlackzusammensetzung kdnnen alle ubli- 
chen Bindemittel wie sie in Pulverlacken ublicherweise 
eingesetzt werden, Verwendung finden. Dem Fachmann 
sind derartige Bindemittel geiaufig. Es kdnnen beispiels- 45 
weise die in der deutschen Patentanmeldung P 
40 05 1013 beschriebenen duroplastischen Bindemittel 
verwendet werden. Dabei handelt es sich insbesondere 
um duroplasttsche Bindemittel auf der Basis verschiede- 
ner Epoxide, Polyester, Polyurethane, Polyacrylate und 50 
Polymethacrylate. Diese Bindemittel kdnnen entweder 
allein oder tm Gemisch eingesetzt werden. Sofern sie 
nicht selbstvernetzend sind, werden sie mit den hierfur 
geeigneten ublichen H&rtern, wie verkapptem Polyiso- 
cyanat, sauren oder basischen Vernetzerharzen, ver- 55 
wendet Derartige Systeme werden in der Literatur be- 
schrieben, beispielsweise in H. Kittel, Lehrbuch der 
Lacke und Beschichtungen, Band VII 1-2, 1980, insbeson- 
dere Seiten 12 und 13 oder User's Guide to Powder 
Coating, AFP/SME Powder Coating Division, 1987 und 60 
The Technology of Powder, Modern Paint and Coan- 
tings, November 1988, Seiten 52 bis 54 und 68. 

Beispiele fur verwendbare duroplastische Bindemittel 
sind Epoxid harze, beispielsweise vom Bisphenol-A-Typ; 
Harter hierfur sind Dicyanamid und seine Abkdmmlin- 65 
ge, Polyaminoamidharze, Carbons&ureanhydride, saure 
Polyesterharze und verkappte Polyisocyanate; hydrox- 
ylgruppenhaltige Polyesterharze, wofOr Harter, Car- 
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bonsaureanhydrid, saure Polyesterharze, Aminoharze 
und verkappte Polyisocyanate sind; carboxytgruppen- 
haltige Polyesterharze, woftir Harter Epoxidharze (Bis- 
phenol-A-Typ), Triglycidylisocyanurat (TGIC), Oxazo- 
nole und hydroxylgruppenhaltige Polyesterharze sind; 
epoxidgruppenhaltige Polyacrylate, wofOr Harter Car- 
bonsaureanhydride, saure Polyesterharze, saure Poly- 
acrylate und amino-/amidgruppenhaltige Vernetzer 
sind; hydroxylgruppenhaltige Polyacrylate, woftir Ver- 
netzer, Carbonsaureanhydride, saure Polyesterharze, 
saure Polyacrylate und verkappte Polyisocyante sind; 
und carboxylgruppenhaltige Polyacrylate, wofOr Ver- 
netzer Triglycidylisocyanurat, Oxazoline, hydroxylgrup- 
penhaltige Polyesterharze, hydroxylgruppenhaltige 
Polyacrylate und epoxidgruppenhaltige Polyacrylate 
sind. 

Beispiele fur gunstige Bindemittel- Mischsysteme sind 
Mischungen von Epoxide n mit unterschiedlicher Harte, 
Mischungen von Epoxiden mit sauren Polyestern und 
Mischungen von verschiedenen Polyestern. Diese Mi- 
schungen liegen, sofern sie nicht selbstvernetzend sind, 
mit Harter vor. 

Die Harze der grobkdrnigen Komponente B) der er- 
findungsgemaBen Pulverlackzusammensetzungen sind 
Thermoplaste und Elastomere. Es ist gunstig, wenn die- 
se Materialien Glastibergangstemperaturen besitzen, 
die niedriger als die der Bindemittel der eingesetzten 
feinkdrnigen Komponente A) sind 

Beispiele fur thermoplastische beziehungsweise ela- 
stomere Harze, die der grobkdrnigen Komponente B) 
eingesetzt werden kdnnen sind Polyacrylate, Polyamide, 
Polyurethane, Polyolefine (Elastomere) sowie perfluo- 
rierte Thermoplaste. 

Spezielle Beispiele f tir verwendbare Polyacrylate sind 
Copolymere aus Methyl(meth)acrylat, Butyl(meth)acry- 
lat, 2-Ethyl-Hexyl(meth)acrylat, Ethyl(meth)acrylat, n- 
und i-Propyl(meth)acryIat, dem (meth)acrylat des teilhy- 
drierten Dimeren des Cyclopentadiens, Hydroxy(-ethyl, 
-propyl, -buty!Xmeth)acrylat, sowie artverwandter Ver- 
bindungen, wobei als Comonomere auch Vinylverbin- 
dungen, wie Styrol, Vinyl toluol, Ethylstyrol sowie art- 
verwandte Verbindungen dienen kdnnen. Copolymere 
kdnnen in bekannter Weise durch radikalische, anioni- 
sche, kationische und Photopolymerisation in Gegen- 
wart ublicher Starter und Initiatoren, gegebenenfalls in 
Anwesenheit von Ldsemitteln sowie geeigneten Ket- 
tenabbruchs-Hilfsmitteln, hergestellt werden. 

Beispiele fur Polyamide sind Polyadditionsverbindun- 
gen als Lactamen, beispielsweise mit der Formel C n H2n 
CONH (N - 5 bis 20), Polykondensate aus aromatischen, 
aliphatischen und/oder cycloaliphatischen Diaminen, 
insbesondere primaren Diaminen, wobei in den die End- 
gruppen — NH2 tragenden nicht-reaktiven Ketten au- 
Ber Kohlenstoff auch Heteroelemente, wie — O— , 
— N— und — S— , sowie Gruppen wie —COO—, 
-CONH-, -OCOnH-, -Co-, -CS-, -S-, 
—SO—, — SO2— , — SO2NH— f en thai ten sein kdnnen; 
als weiterer Baustein fur die Polyadditionsverbindungen 
dienen beispielsweise aromatische, aliphatische und/ 
oder cycloaliphatische Dicarbonsauren, deren Natur 
nicht kritisch ist Die Lactamkomponente sowie die Di- 
carbonsaurekomponente kann jeweils in Form von Ge- 
mischen vorliegen. 

Beispiele ftir verwendbare Polyurethane sind solche, 
wie sie beispielsweise in H. Kittel, Lehrbuch der Lacke 
und Beschichtungen, Band 1/2, Verlag W. A. Colomb, 
1983, beschrieben sind Derartige Polyurethane sind im 
allgemeinen nur bei Temperaturen bis etwa 180°C ver- 
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wendbar, so daB sie fflr hdhere Einbrenntemperaturen 
nicht geeignet sind 

Beispiele ftir Polyolefin-EIastomere sind Obliche Ela- 
stomere auf der Basis von Ethylen, Pr pylen und copo- 
lymer Elastomere auf Ethylen/Propylen/Dien, wobei 
Beispiele ftir Diene, Isopren, Dimethalbutadien, Buta- 
dien und Divinylbenzol sind. 

Beispiele fOr perfluorierte Thermoplaste sind Homo- 
und Copolymerisate aus Tetrafluorethylen, Chlortri- 
fluorethylen, Vinylfluorid und ahnlichen Verbindungen. 

Die Herstellung der Thermoplaste und Elastomeren 
erfolgt durch Wahl der Ausgangsverbindungen bevor- 
zugt derart, daB GlasObergangstemperaturen im Be- 
reich von 0 bis +50°C und bevorzugt bis zu +30°C 
liegen. 

Es ist gunstig, wenn die FlieBzahten maximal 20 bis 
160°C (ASTM, D 1238, A) betragen; diese liegen deut- 
lich niedriger als die der Bindemittelharze Oblicher Pul- 
verlacke (10-50 bei 125°C); bei derartigen Werten laBt 
sich besonders gOnstig eine durchgangige Lackfilmbil- 
dung unter Vernetzungsbedingungen duroplastischer 
Pulverlacke (z. B. 5 bis 20 Minuten bei 160 bis 210°C) 
vermeiden. Die Copolymeren, insbesondere die Poly- 
acrylate und Polymide weisen bevorzugt Molekutarge- 
wichtsverteilungen im Bereich von 10 000 bis 1000 000 
bev rzugt im Bereich von 10 000 bis 50 000 auf, wobei 
sich die Molekulargewichte auf das Zahlenmittel bezie- 
hen. 

Die Thermoplaste und Elastomere werden nach Ab- 
bruch der Synthesereaktion und Entfernung der flQchti- 
gen Bestandteile durch geeignte physikalische Verfah- 
ren in Perlen- oder Granulatform auf den gewunschten 
KorngrdBenbereich von bis zu 700 p.m, beispielsweise 
200 bis 700 \im oder 250 bis 700 \xm, gebracht und in 
dieser Form eingesetzt 

In die in den erfindungsgemaBen Pulvern verwende- 
ten Bindemittel und Harzen kdnnen Obliche Zusatzstof- 
fe und Hilfsmittel auf Obliche Weise eingearbeitet wer- 
den. Beispiele fOr derartige Zusatzstoffe sind Obliche 
Benetzungsmittel, Verlaufsmittel und Strukturmittel 
wie Silikondl. Ferner kdnnen Fullstoffe, wie sie bei Pul- 
verlacken ablich sind, eingsetzt werden, wie z. B. Ba- 
riumsulfat, Calciumcarbonat, Silikate und Talkum. Es 
hat sich gezeigt, daB durch unterschiedliche Auswahl 
der Zusatze zu den Bindemitteln und Harzen, wie bei- 
spielsweise von FQllstoffen, Unterschiede im Glanz er- 
zielt werden kdnnen. 

Die Pulverteilchen der erfindungsgemaBen Pulverlak- 
ke kdnnen als Zusatzstoffe Obliche Pigmente enthalten, 
wie sie auf dem Gebiet von Pulverlacken dem Fach- 
mann gelaufig sind. Es kann sich um anorganische oder 
organische Pigmente handeln. Es kann gOnstig sein, 
wenn die Komponenten A) und B) einen geringen Farb- 
tonunterschied haben. So kann gemaB einer bevorzug- 
ten AusfQhrungsform die feinkdrnige Komponente A) 
der erfindungsgemaBen Pulverlacke einen Farbton auf- 
weisen, der sich von dem der grobkdrnigen Komponen- 
te unterscheidet 

Dies kann durch Einsatz unterschiedlicher Pigmente, 
aber auch durch Einsatz unterschiedlicher Pigmentkon- 
zentrationen erzielt werden. Zur Erzielung unterschied- 
licher Farbtdne kann es beispielsweise gOnstig sein, der 
feinkdrnigen Komponente A) 10 bis 25 V !-.%, bevor- 
zugt 15 bis 20 VoL-% Pigment zuzusetzen, und der 
grobkdrnigen Komponente B) 15 bis 40 VoL-%, bevor- 
zugt 25 bis 35 VoL-% Pigment zuzusetzen. Die Volu- 
menprozente beziehen sich auf das Gesamtvolumen des 
Bindemittel, Pigment und gegebenenfalls Harter und 



weitere Zusatze enthaltenden Pulverlackteilchens. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Pulverlack- 
zusammensetzungen kann im Prinzip dadurch erfolgen, 
daB die wie vorstehend erwahnt bereitete grobkdrnige 
5 Komponente B) mit der feinkdrnigen Komponente A) 
vermischt wird. Zur Herstellung der Komponente A) 
kann die entsprechende Zusammensetzung aus Binde- 
mittel plus gegebenenfalls Hilfs- und Zusatzstoffen und 
Pigmenten extrudiert und auf die gewOnschte Korngrd- 

to Be vermahlen werden. 

Ein besonderer Vorteil der vorliegenden Erfindung 
ergibt sich jedoch dadurch, daB die Pulverlackzusam- 
mensetzungen in einem einzigen Arbeitsschritt bereitet 
werden kdnnen und zwar unter Verwendung Oblicher 

is fOr Pulverlacke eingesetzter MQhlen und Verfahrens- 
weisen, wobei die Verfahrensbedingungen allein auf die 
Erzielung der feinkdrnigen Komponente A) ausgerich- 
tet werden. 

Es hat sich gezeigt, daB beim Vermischen der Be- 

20 standteile (Bindemittel plus gegebenenfalls weitere Zu- 
satzstoffe, FOHstoffe, Harter und Pigmente etc) mit den 
wie vorstehend bereiteten grobkdrnigen Anteilen der 
Komponente B) gemeinsam extrudiert werden kann. 
Nach der Extrusion ist es mdglich, das erhaltene Pro- 

25 dukt unter derartigen Bedingungen zu vermahlen, daB 
die gewOnschte KorngrdBe bzw. der gewOnschte Korn- 
grdBenbereich der duroplastischen Komponente A) er- 
zielt wird Die thermoplastischen und/oder elastomeren 
Anteile der Komponente B) werden in ihrer KorngrdBe 

30 nicht mehr verandert, so daB sie die gewOnschte Korn- 
grdBenverteilung der Komponenten A) und B) automa- 
tisch ergibt Dies gilt insbesondere dann, wenn, wie er- 
findungsgemaB bevorzugt, die elastomeren und/oder 
thermoplastischen Harze der Komponente B) niedrige 

as GlasObergangstemperaturen als die Harze der Kompo- 
nente A) aufweisen. 

Die Erfindung betrifft daher auch ein Verfahren zur 
Herstellung von Pulverlackzusammensetzungen, bei de- 
nen eine Mischung aus einem Oblichen in der Warme 

40 schmelzbaren und hartbaren duroplastischen Bindemit- 
tel mit Oblichen Hilfs- und Zusatzstoffen, falls notwendig 
Harter, zusammen mit Teilchen aus einem elastomeren 
und/oder thermoplastischen Harz mit KorngrdBen bis 
zu 700 jim gemeinsam vermahlen werden, wobei vorher 

45 ein gemeinsames Extrudieren mdglich ist 

Die Erfindung betrifft auch die auf diese Weise herge- 
stellten Pulverlackzusammensetzungen. 

ErfindungsgemaB kann der Mahlvorgang in fOr Pul- 
verlacke Oblicher Weise und in Oblichen Vorrichtungen 

50 durchgefOhrt werden, wobei sich keine Notwendigkeit 
einer besonderen MOhlenf uhrung ergibt Auf diese Wei- 
se lassen sich besondere Fertigungsvorteile erzielen. 

Unter Verwendung der erfindungsgemaBen Pulver- 
lackzusammensetzungen kdnnen insbesondere durch 

55 elektrostatische Pulverlackierung, jedoch auch bei- 
spielsweise durch triboelektrische Pulverlackierung, ins- 
besondere durch entsprechenden SprOh- bzw. Spritz- 
auftrag, Dekorstrukturen mit dem sogenannten Spuk- 
kereffekt erzielt werden, wie sie bisher insbesondere 

60 nur durch FIQssiglacke erzielbar waren. 

Als Substrate fOr die erfindungsgemaBen Pulverlacke 
sind verschiedenste Materialien geeignet Bes nders 
gunstig sind Metalle, jedoch kdnnen auch beispielsweise 
Glas, Keramik, Kunstst ffe und Holz oder holzartige 

65 Substrate beschichtet werden. Da die Aushartung der 
Pulverlacke thermisch erfolgt, ist den Substraten nur 
hinsichtlich ihrer therm ischen Bestandigkeit eine Gren- 
ze gesetzt Die Substrate kdnnen als solche beschichtet 
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werden, beispielsweise wie vorstehend erwahnt, durch 
elektrostatischen Spritzauftrag. Es kann jedoch auch 
gtinstig sein, sie fiir Pulverlacke "empfindlich" zu ma- 
chen, beispielsweise durch Vorerwarmen oder durch 
Verwendung eines leitfahigen Primers. 5 

Die Hartung erfolgt in Oblicher Weise, je nach dem 
eingesetzen Bindemittel- und Hlrtermaterial durch Er- 
warmen, beispielsweise auf Temperaturen bis zu 200° C 
wahrend Oblicher Erwlrmungszeiten in der GrSBenord- 
nung von beispielsweis bis zu etwa 20 Minuten. io 

In der Praxis hat es sich gezeigt daB mit den erfin- 
dungsgemaBen Pulverlacken Dekorstrukturen mit dem 
sogenannten Spuckereffekt erzielt werden kdnnen, die 
insbesondere auf dem Gebiet von Metalimobeln, wie 
Buromobeln und Schaltschranken, Haushaltsgeraten, 15 
Kleingegenstanden und Gebrauchsgeraten erwunscht 
sind. 

Die vorstehend erwahnten bevorzugten FlieBzahlen 
fur die grobkornige Komponente B) von maximal 20 bei 
160°C wurden nach ASTM, D 1238, A bestimmt, jedoch 20 
bei einer Temperatur von 160°C Die Bestimmung er- 
folgt in einem becherahnlichen GefaB mit Auslaufoff- 
nung, in das eine definierte Menge Pulverlack gegeben 
wird. Dieses Behaltnis wird ublich bei 125°C, fur die 
vorliegende Bestimmung bei 160° C aufgeheizt FOr den 25 
Zeitraum von 10 Minuten wird die Offnung des GefaBes 
gedffnet Die in diesem Zeitraum bei dieser Temperatur 
auftretende Harzmenge wird bestimmt und als FlieB- 
zahl definiert (MaBeinhett g pro 10 Minuten). 

Die folgenden Beispiele dienen zur Erlauterung der 30 
Erfindung. Samtliche Teile beziehen sich auf das Ge- 
wicht, sof ern nicht anders angegeben. 

Beispiel 1 

35 

61,6 Teile olfreier Polyester auf der Basis Terepht- 
halsaure und Neopentylglykol, mit einer Saurezahl von 
30, einer FlieBzahl von 10 g/10 Minuten bei 125°C und 
einer Glasubergangstemperatur von etwa 63° C mit ei- 
ner Farbzahl nach Gardner von 3 (50%ige Ldsung), 4,7 40 
Teile Tris(g]ycidyl)isocyanurat f 0,7 Teile Verlaufsmittel 
(niedrigmolekulares Acrylatoligomer auf der Basis von 
2-Ethyl-hexylacrylat), 0,2 Teile Benzoin und 32,8 Teile 
eines thermoplastischen Copolymeren auf der Basis von 
Methylmethacrylat und Butylacrylat mit einer Farbzahl 45 
nach Gardner unter 1 (30%ige Ldsung in Butylacetat/ 
Xylol 1:1) mit einer Glasubergangstemperatur von un- 
ter 20° C, wurden gemeinsam bei 90- 100° C extrudiert 
und nach dem Erkalten auf Raumtemperatur gemein- 
sam vermahlen. 50 

Die Applikation des erhaltenen Pulvers erfolgte mit 
Spruhorganen fur die Verarbeitung elektrostatisch ver- 
arbeitbarer Pulverlacke. Der aufgetragene Film wurde 
10 Minuten bei 190°C eingebrannt 

Man erhielt einen klaren Pulverlackfilm mit Struktur- 55 
effekt in Form von kugeligen Erhebungen. 

Beispiel 2 

36,0 Teile des olfreien Polyesters von Beispiel 1, 24,0 60 
Teile eines handelsublichen Epoxidharzes auf der Basis 
der Glycidylether von Bis(4-hydroxyphenyl)propan, von 
denen im wesentlichen jeweils drei Einheiten das Kunst- 
harzmolekOl bilden, 39,1 Teile Titandioxidpigment, 0,7 
Teile Verlaufsmittel (niedrigmolekulares Acrylatoligo- 65 
mer auf der Basis von n- Butylacrylat), 0,2 Teile Benzoin 
und 300,0 Teile eines linearen Polyamids auf der Basis 
des Lactams der a-Amino-o-undecancarbonsaure (ge- 
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fulit durch Extrusion mit Titandioxid und bei Tempera- 
turen von — 150°C auf den KorngrdBenbereich von 200 
bis 700 \im vermahlen) wurden vermischt und bei 90° C 
extruiert Nach dem KQhlen auf Raumtemperatur wur- 
de, wie bei duroplastischen Pulverlacken ublich, ver- 
mahlen. Die Teilchen des Polyamids blieben dabei unbe- 
schadigt 

Der fertige Pulverlack wurde mit Spruhorganen fur 
das elektrostatische VersprQhen von Pulverlack auf ein 
Stahlblech bei -90 kV aufgebracht und 15 Minuten bei 
200° C eingebrannt Man erhielt eine Lackstruktur mit 
Erhebungen. 

Beispiel 3 

100 Teile eines Epoxidharzes auf der Basis von Bis- 
phenol-A mit einem Epoxidaquivalentgewicht von 
715-750g/Aquivalent, etwa 2,8 Val OH-Gruppen/kg f 
einem Erweichungspunkt von 65-75°C nach Kofler, 
einer Farbzahl < 1 nach Gardner und einer Schmelzvis- 
kositat von 750 - 950 mPa x s bei 175°Q 5,5 Teile eines 
handelsublichen Harters (cyclisches Amidin mit einem 
Schmelzbereich von 238 - 250° C), 4,0 Teile feinteiliger 
RuB (pH 2-3 in waBriger Aufschlemmung), 30,0 Teile 
gefalltes Calciumcarbonat, 0,5 Teile Verlaufsmittel 
(niedrigmolekulares Acrylatoligomer auf der Basis von 
n-Butylacrylat), 0,2 Teile Benzoin und 200 Teile des in 
Beispiel 2 verwendeten Polyamids Gedocn nicht, wie 
dort angegeben mit weiBer Farbe, sondern schwarz, 
dh. mit RuB gefullt) wurden vermischt und bei 90° C 
extrudiert Nach dem Abkuhlen auf Raumtemperatur 
wurde vermahlen, wobei die groben Teilchen der Polya- 
midkomponente erhalten blieben. 

Dieser Pulverlack wurde mit Spruhorganen fur die 
Applikation elektrostatisch verspruhbarer Pulverlacke 
bei -90 kV auf ein entfettetes Stahlblech gespruht und 
20 Minuten bei 200° C eingebrannt Der resultierende 
Farbfilm zeigte glanzende schwarze Erhebungen auf ei- 
ner matten schwarzen Oberflache. 

Beispiel 4 

80 Teile eines olfreien Polyesters auf der Basis von 
Terephthalsaure/Nepentylglykol, mit einer OH-Zahl 
von 50, einer FlieBzahl von 25 g/10 Minuten bei 125°C 
einer Glasubergangstemperatur von etwa 68°C und 
Farbzahl von 3 nach Gardner (in 50%iger Ldsung), 20 
Teile blockiertes Isocyanat (mit Caprolactam blockier- 
tes Isocyanatderivat auf der Basis von Oligomeren des 
Isophorondiisocyanats mit weniger als 1 % an freien Iso- 
cyanatgruppen und etwa 15% an blockierten Isocyanat- 
gruppen und einem Schmelzbereich von 85-90°C), 0,5 
Teile Verlaufsmittel (niedrigmolekulares Acrylatoligo- 
mer auf der Basis von n-ButylacrylatX 0,2 Teile Benzoin. 
0,2 Teile Dibutylzinndilaurat und 200 Teile eines Vinyl- 
copolymeren aus Hexafluorpropen, Tetrafluorethylen 
und Perfluorvinylhexylether in der Form runder KQgel- 
chen von etwa 500 jxm Durchmesser wurden vermischt 
und bei 100°C extrudiert Nach dem Abktihlen auf 
Raumtemperatur wurde vermahlen und mittels Spruh- 
organen fiir das elektrostatische VersprQhen von duro- 
plastischen Pulverlacken bei —50 kV auf ein entfettetes 
Stahlblech gespruht und 20 Minuten bei 200°C einge- 
brannt 

Man erhielt einen klaren glattverlaufenden Pulver- 
lackfilm, mit farblosen Strukturerhebungen. 

Die folgenden Beispiele dienen zur Erlauterung der 
Herstellung von Beschichtungen mit Struktureffekten 
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unter Verwendung einer feinkdrnigen Komponente A) 
und einer grobkdrnigen Komponente B), wie sie bei- 
spielsweise in der DE-Patentanmeldung P 40 05 1013 
beschrieben wird Dabei wird eine Mischung der Kom- 
ponenten A) und B) hergestellt, wobei die grobkdrnige 5 
Komponente B) Bindemittel bzw. Kunstharze enthalt, 
deren GlasQbergangstemperatur 20 bis 30° C hdher als 
die der Bindemittel der Komponente A) ist 

Beispiel 5 10 

a) Pulverlackkomponente A) mit Ublicher Korngrd- 
Oenverteilung: 

61,6 Teile des in Beispiel 1 verwendeten dlfreien 
Polyesters, 4,7 Teile Tris(glycidyl)isocyanurat > 0,7 15 
Teile des in Beispiel 1 verwendeten Verlaufsmittels, 
164 Teile Weiflpigment (Blanc Fix N, technisch an- 
fallende und gemahlene molare Mischung aus Ba- 
riumsulfat und Zinksulfid), 133 Teile rotes Eisen- 
oxid, 3,0 Teile Titandioxid und 03 Teile Benzoin 20 
wurden bei 90— 100° C extrudiert und vermahlen: 
40 - 50% < 32 urn, 0% > 100 nm. 

b) Pulverlackkomponente B) mit grober Kornver- 
teilung: 

53,4 Teile eins Copolymeren aus je 3 Mol Styrol 25 
und 1 Mol Maleinsaureanhydrid, mit einer Glas- 
Qbergangstemperatur von etwa 110°C 123 Teile 
Tris(glycidyl)isocyanurat, 0,7 Teile des unter a) ver- 
wendeten Verlaufsmittels, 163 Teile des unter a) 
verwendeten WeiBpigments, 13,2 Teile rotes Eisen- 30 
oxid, 3,0 Teile Titandioxid und 03 Teile Benzoin 
wurden bei 140°C extrudiert und sehr grob ver- 
mahlen, wobei fOr die weitere Verarbeitung nur 
Oberkorn von > 200 jim verwendet wurde. 

35 

Die Komponenten a) und b) wurden im Verhaltnis 
1 : 8 vermischt Diese Mischung wurde in einer handels- 
ublichen Spritzpistole zur Verarbeitung von elektrosta- 
tisch versprOhbarem Pulverlack bei —80 kV auf ein ent- 
fettetes Stahlblech verspritzt und 30 Minuten bei 210° C 40 
eingebrannt Es resultierte ein Lackfilm mit deutlicher 
Spuckerstruktur. 

Beispiel 6 

45 

a) Pulverlackkomponente A) mit Ublicher Kornver- 
teilung: 

36,0 Teile des im Beispiel 1 verwendeten dlfreien 
Polyesters, 24,0 Teile des im Beispiel 2 verwendeten 
Epoxidharzes, 39,1 Teile Titandioxid-Pigment, 0,7 50 
Teile des im Beispiel 2 verwendeten Verlaufsmittels 
und 0,2 Teile Benzoin wurden bei 90- 100°C extru- 
diert und nach dem Erkalten wie for Pulverlacke 
ublich, fein vermahlen: 40 - 50% < 32 jim, 0% > 
100 urn. 55 

b) Herstellung der Pulverlackkomponente B) mit 
grober Kornverteilung: 

55,0 Teile eines Acrylatcopolymeren aus etwa 35% 
Styrol, etwa 35% Methyimethacrylat und 30% Gly- 
cidylmethacrylat, mit einer Glasflbergangstempe- eo 
ratur von etwa 95° C und einer Farbzahl nach 
Gardner von 0 (50%ige Ldsung), 4,0 Teile eines 
Harters auf der Basis von Bis-toloyl-guanid, 03 Tei- 
le des in Beispiel 2 verwendeten Verlaufsmittels 
und 40,0 Teile Titandioxid-Pigment wurden bei 65 
100-1 20° C extrudiert und nach KQhlung auf 
Raumtemperatur vermahlen: Oberkorn < 200 \im 
und Oberkorn > 700 |im wird verworfen und die 
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mittlere Konfraktion wurde weiter eingesetzt 

Die Komponenten a) und b) wurden im Mengenver- 
haltnis 1 : 5 gemischt und in einer Spritzpistole zur Ver- 
arbeitung von elektrostatisch versprQhbaren Pulverlak- 
ken bei -80 kV auf ein entfettetes Stahlblech verspritzt 
und 15 Minuten bei 190°C eingebrannt Es resultierte 
ein Lackfilm mit deutlicher Spuckerstruktur. 

Beispiel 7 

a) Herstellung der Pulverlackkomponente A) mit 
Ublicher Korngrd&enverteilung: 

48 Teile des in Beispiel 4 verwendeten Polyesters, 
1 2 Teile des in Beispiel 4 verwendeten blockierten 
Isocyanats, 39,1 Teile Titandioxid-Pigment, 0,7 Teile 
des in Beispiel 1 verwendeten Verlaufsmittels, 0,2 
Teile Benzoin und 0,2 Teile einer Dibutylzinndilau- 
rat-Zubereitung wurden bei 90— 110° C extrudiert 
und nach dem Kuhlen auf Raumtemperatur ver- 
mahlen: 40 -50% < 32 *imund0% > 100 \im. 

b) Herstellung der Pulverlackkomponente B) mit 
grober KorngroBenverteilung: 

65 Teile eines Acrylatcopolymeren aus 35 — 40% 
Styrol, 15% Glycidylmethacrylat und dem Rest 
Methyimethacrylat, mit einer GlasQbergangstem- 
peratur von etwa 100°C und einer Farbzahl nach 
Gardner von 1 (50% Ldsung), 10 Teile eines kunst- 
harzartigen Derivats von Pyromellithsaure-Dianh* 
ydrids mit einer Saurezahl von 230 — 280 und einer 
Farbzahl nach Gardner von 3 (50% Ldsung), 4,0 
Teile RuQ, 203 Teile gefalltes Calciumcarbonat, 03 
Teile des in Beispiel 2 verwendeten Verlaufsmittels 
und 0,2 Teile Benzoin wurden bei 120°C extrudiert 
und nach dem Abkuhlen auf Raumtemperatur ver- 
mahlen: Die Anteile < 200 \im und > 700 \im wur- 
den verworfen. 

Produkt a) und Produkt b) wurden im Verhaltnis 1 : 1 
vermischt und mittels einer Spritzpistole fur die Ver- 
abeitung elektrostatisch versprflhbarer Pulverlacke bei 
—80 V auf eine entfettetes Stahlblech appliziert und 15 
Minuten bei 200° C eingebrannt Der resultierende 
Lackfilm zeigte grobe schwarze Erhebungen auf einer 
weiQen Basisschicht 

Beispiel 8 

a) Herstellung der feinkdrnigen Pulverkomponente 
A): 

433 Teile eines dlfreien Polyesters auf der Basis 
von Therephthalsaure/Ethylenglykol mit einer Sau- 
rezahl von 8 mg KOH-g, einer OH-Zahl von etwa 
50 mg KOH/g, einer GlasQbergangstemperatur 
von etwa 56° C und einer Viskositat von 
5000 - 6000 mPaxs bei 200° C und einer Farbzahl 
nach Gardner von 3 (50% in Ethylglykolacetat), 
16,2 Teile eines mit etwa 25% Caprolactam blok- 
kierten Isocyanatoligomeren auf der Basis von To- 
luylendiisocyanat, mit einer Saurezahl von 50 mg 
KOH/g, einem Gesamtgehalt von NCO-Gruppen 
von etwa 10%, maximal davon 0,8% und 0,1 % frei- 
em Monomer, einer GlasQbergangstemperatur von 
etwa 50° C und einem Schmelzpunkt von etwa 
80° C, 37,1 Teile TitandioxidPigment, 2,0 Teile Kup- 
ferstahlocyaninpigment mit hohem Chlorgehalt, 0,7 
Teile des in Beispiel 1 verwendeten Verlaufsmittels, 
0,2 Teile Benzoin und 0,1 Teile Dibutylzinndilaurat- 
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Zubereitung wurden bei 90— 1 10°C extrudiert und 
nach dem AbkOhlen auf Raumtemperatur vermah- 
len: 40 -50% < 32^imund0% > 100 p.m. 
b) Herstellung der Komponente B) mit grober 
KorngrdBenverteilung: 5 
55,0 Teile des im Beispie! 7b) verwendeten Acrylat- 
copolymers, 4,0 Teile eines Bis-toloyl-guanid-h&r- 
ters, 0,5 Teile des in Beispiel 2 verwendeten Ver- 
laufsmittels, 38,0 Teile Titandioxid- Pigment und 2,0 
Teile des unter a) verwendeten Kupferstahlocya- io 
ninpigments wurden bei 100-1 20° C extrudiert 
und nach KQhlung auf Raumtemperatur vermah- 
len. Unterkorn von < 200<jim und Oberkorn von 
> 700 yum wurden verworfen. 

15 

Die Komponenten a) und b) wurden im Mengenver- 
haltnis 1 : 4 gemischt und in einer Spritzpistole zur Ver- 
arbeitung von elektrostatisch versprOhbaren Pulverlak- 
ken bei —80 kV auf ein entfettetes Stahlblech verspritzt 
und 15 Minuten bei 200° C eingebrannt Man erhielt 20 
einen Lackfilm mit deutlicher Spuckerstruktur. 

Beispiel 9 

a) Herstellung der feinteiligen Komponente A): 25 
100,0 Teile eines Epoxidharzes auf der Basis von 
Bisphenol A mit einem Epoxidaquivalentgewicht 
von 715-750g/Aquivalent, etwa 23 Val OH- 
Gruppen/kg, einem Erweichungspunkt von 
65 — 70° C nach Kofler, einer Farbzahl nach Gard- 30 
ner von < 1 und einer Schmelzviskosit&t von 
750-950 nPa x s bei 175°C, 4,8 Teile eines Dicyan- 
diamidderivats mit einem Schmetzpunkt von etwa 
140°C als Harter, 4,0 Teile RuB, 40,0 Teile gef alltes 
Calciumcarbonat, 1,0 Teile des in Beispiel 2 ver- 35 
wendeten Verlaufsmittels und 0,2 Teile Benzoin 
wurden bei 100° C extrudiert und nach dem KQhlen 
auf Raumtemperatur bis zur Kornverteilung 
40 - 50% <32^imund0% > 100 nm vermahlen. 

b) Herstellung der grobkdrnigen Komponente B): 40 
53,4 Teile des in Beispiel 5 b) verwendeten Styrol- 
Copolymeren, 12,9 Teile Tris(glycidyl)isocyanurat, 

0. 5 Teile des in Beispiel 2 verwendeten Verlaufsmit- 
tels, 30,0 Teile Titandioxid- Pigment, 0,2 Teile Ben- 
zoin und 3,0 Teile gef&lltes Calciumcarbonat wur- 45 
den bei 140°C extrudiert und nach dem Kuhlen auf 
Raumtemperatur auf eine Kornverteilung zwi- 
schen 200 \im und 700 11m vermahlen. 

Die Komponenten a) und b) wurden im Verh&ltnis 50 
1 : 8 vermischt und diese Mischung wurde in einer han- 
delsublichen Spritzpistole zum Versprflhen von elektro- 
statisch versprOhbaren Pulverlacken bei — 70 kV auf ein 
entfettetes Stahlblech versprOht und anschlie&end 10 
Minuten bei 200°C eingebrannt Der resultierende 55 
Lackfilm zeigte grobe weifie Anteile in einer schwarzen 
Grundschicht und ist besonders gut fOr Dekorzwecke 
geeignet 

Patentanspruche 60 

1. Pulverlackzusammensetzung aus Pulverteilchen 
auf der Basis ttblicher in der Warme schmelzbarer 
und h&rtbarer duroplastischer Bindemittel mit Obli- 
chen Hilfs- und Zusatzstoffen und falls notwendig 65 
Hartern, mit TeilchengrdBen bis zu 100 p.m da- 
durch gekennzeichnet, dafi sie auOerdem Pulver- 
teilchen aus elastomeren Harzen oder thermopla* 
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stischen Harzen, die ebenfalls Qbliche Hilfs- und 
Zusatzstoffe enthalten kdnnen, in TeilchengrdBen 
bis zu 700 \im enth&lL 

2. Pulverlackzusammensetzung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Pulverteilchen 
aus elastomeren Harzen oder thermoplastischen 
Harzen TeilchengrdBen von 200 \im bis 700 \im und 
bevorzugt von fiber 250 11m bis 700 \im aufweisen. 

3. Pulverlackzusammensetzung nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi 

A) 40 bis 90 Gew.-% der Pulverteilchen auf der 
Basis duroplastischer Bindemittel mit Teil- 
chengrdBen bis zu 100 pm und 

B) 60 bis 10 Gew.-% der Pulverteilchen aus 
elastomeren Harzen oder thermoplastischen 
Harzen mit TeilchengrdBen bis zu 700 jim vor- 
liegen, wobei sich die angegebenen Gewichts- 
prozente auf 100Gew.-% addieren. 

4. Pulverlackzusammensetzung nach Anspruch 1, 2 
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dafi die das Mono- 
meren oder thermoplastischen Harze Glasiiber- 
gangstemperaturen aufweisen, die unter denen der 
duroplastischen Bindemittel liegen. 

5. Pulverlackzusammensetzung nach einem der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
elastomeren oder thermoplastischen Harze Glas- 
ubergangstemperaturen im Bereich ±0°C bis 
+ 50° C aufweisen. 

6. Pulverlackzusammensetzung nach einem der An- 
sprtiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
elastomeren oder thermoplastischen Harze Fliefi- 
zahlen von maximal 20 bis 160°C aufweisen. 

7. Verfahren zur Herstellung der Pulverlackzusam- 
mensetzungen nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi eine Mischung aus 
einem tiblichen in der W&rme schmelzbaren und 
h&rtbaren duroplastischen Bindemittel mit Oblichen 
Hilfs- und Zusatzstoffen und falls notwendig HSlt- 
tern, zusammen mit Teilchen aus einem elastome- 
ren oder thermoplastischen Harz mit Korngrdfien 
bis zu 700 jim gemeinsam vermahlen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Harze der Teilchen aus elastome- 
rem oder thermoplastischem Harz eine Glasiiber- 
gangstemperatur unter der des duroplastischen 
Bindemittels aufweisen. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi vor dem Vermahlen gemeinsam 
extrudiert wird 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dafi man Teilchen aus ei- 
nem elastomeren oder thermoplastischen Harz mit 
GlasObergangstemperaturen im Bereich von ±0°C 
bis +50°Cverwendet 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafi man Teilchen aus ei- 
nem elastomeren oder thermoplastischen Harz mit 
FlieBzahlen von maximal 20 bei 160°C verwendet 

12. Verwendung der Pulverlackzusammensetzung 
nach einem der AnsprOche 1 bis 6 zur Herstellung 
von strukturierten Effektbeschichtungen. 



— Leerseite — 



